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© Extruder-Zahnradpumpen-Kombination. 

© Die Erfindung betrifft eine Extruder- 
Zahnradpumpen-Kombination. Es ist die Aufgabe der 
Erfindung, mit einfachen Mitteln und in einfacher 
Weise Kautschuk-PreBrohlinge mit der fur eine Pra- 
zisionsherstellung erforderiichen Homogenitat und 
glefchmaBigen Dichte zu erzeugen. Die Erfindung 
besteht darin, daB die Extruder-Zahnradpumpen- 
Kombination fiir ihre Verwendung in einer Anlage zur 
Herstellung von aus einer Kautschukmischung beste- 
henden Preflrohlingen fUr die Teilefertigung in der 
Gummiindustrie mit einer Digitalsteuerung des Zahn- 
radpumpenantriebes ausgestattet ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Extruder- 
Zahnradpumpen-Kombination. 

Derartige Extruder-Zahnradpumpen-Kombina- 
tionen werden zur Verarbeitung thermoplastischer 
Kunststoffe eingesetzt. Seit Jahrzehnten sind Zahn- 
radpumpen fur die Hersteilung von synthetischen 
Fasern benutzt. In jungerer Zeit werden Extruder- 
Zahnradpumpen-Kombinationen in Extrusionslinien 
zur Hersteilung sehr dunner Schichten mit engen 
Toleranzen, zur Hersteilung von ein- Oder mehr- 
schichtigen Bias- Oder Flachfolien und in der Ka- 
belextrusion eingesetzt. 

Merkwurdigerweise finden diese Extruder- 
Zahnradpumpen-Kombinationen in der Gummiintiu- 
strie keine Anwendung. Offenbar wird bei dem 
Werkstoff Kautschuk befQrchtet, daB die auftreten- 
den Vulkanisiervorgange von TeiJen, die aus dem 
Forderstrom zuruckbleiben, Maschinenschaden 
und Betriebsunterbrechungen bei den verwendeten 
Zahnradpumpen hervorrufen. Auch ist die in der 
Gummiindustrie geforderte Genauigkeit durch die 
Verwendung von Extrudern in Zusammenwirken 
mit Kalandern weit besser fur die dortigen Produk- 
tionszwecke erzielbar. 

In der Gummiindustrie spielt aber neben der 
Hersteilung von Strangware auch die Hersteilung 
von Einzelteilen, wie z.B. Metallgummielementen, 
Gummifedern und ahnlichen Gegenstanden eine 
erhebiiche Rolle. PreBrohlinge fur die Teilefertigung 
werden bisher kontinuierlich als Strang durch Ex- 
trusion hergestellt und dann mit einer hinter dem 
Spritzkopf angeordneten Schneidvorrichtung auf 
das erforderliche MaB geschnitten. Diese PreBroh- 
linge weisen keine hohe Genauigkeit auf. Eine ho- 
here Genauigkeit la/it sich bei der Hersteilung mit 
Kolbenextrudern erzielen. Diese Kolbenextruder ar- 
beiten chargenweise mit vorgewarmtem Material, 
was recht aufwendig ist. Auch haben sie den 
Nachteil, daB die ausgepreBten Rohlinge nicht im- 
mer so dicht und homogen erzeugt sind, wie die- 
ses fur eine Prazisionsherstellung erforderlich ist. 
Denn die PreBrohlinge fur die Teilefertigung in der 
Gummiindustrie mussen um so genauer und 
gleichmassiger in ihrem Gewicht, ihrer Form und 
ihrer Dichte sein, je hoher die Anforderungen an 
die Prazision des hergestellten Teils als Endpro- 
dukt ist. 

Die Erfindung vermeidet die Nachteile des 
Standes der Technik. Es ist die Aufgabe der Erfin- 
dung, mit einfachen Mitteln und in einfacher Weise 
Kautschuk-PreBrohlinge mit der fur eine Prazisions- 
herstellung erforderlichen Homogenitat und gleich- 
massigen Dichte zu erzeugen. 

Die Erfindung besteht darin, daB die Extruder- 
Zahnradpumpen-Kombination fur ihre Verwendung 
in einer Anlage zur Hersteilung von aus einer Kaut- 
schukmischung bestehenden PreBrohlingen fur die 
Teilefertigung in der Gummiindustrie mit einer Digi- 



talsteuerung des Zahnradpumpenantriebes ausge- 
stattet ist. 

Durch die Anwendung der Extruder- 
Zahnradpumpen-Kombination in Verbindung mit 

5 der Digitalsteuerung des Antriebes der Zahnrad- 
pumpe lassen sich die PreBrohlinge mit sehr hoher 
Prazision herstellen. 

Dabei ist es fur den einfachen Aufbau der 
Anlage vorteilhaft, wenn der Extruder lediglich eine 

w fur die Plastifizierung ausreichende Lange aufweist 
und die Zahnradpumpe zum Aufbau eines ausrei- 
chenden Forderdruckes ausgelegt ist. 

Die Prazision der hergestellten Teile laBt sich 
weiter dadurch verbessern, daB zwischen dem Ex- 

75 truder und der Zahnradpumpe eine Entgasungs- 
strecke angeordnet ist. Denn hierduch wird er- 
reicht, daB jegliche Gaseinschlusse in dem Extru- 
dat vermieden sind und eine einheitliche Dichte 
des Rohlings erzielt ist. 

20 Es ist von besonderem Vorteil fur die Prazi- 
sionsherstellung der Rohlinge, wenn eine Schnecke 
mit forderweicher Charakteristik im Extruder und 
eine Zahnradpumpe mit fordersteifer Kennlinie 
kombiniert sind. 

25 Die Leistung der Anlage und die Prazision der 
Hersteilung laflt sich weiter dadurch verbessern, 
daB eine Druck/Drehzahlregelung fur die Schnecke 
des Extruders, bei der der Druckgeber vorzugswei- 
se auf der Einlaufseite der Zahnradpumpe , insbe- 

30 sondere unmittelbar vor den Zahnradern angeord- 
net ist. 

Das Wesen der Erfindung ist nachstehend an- 
hand ernes in der Zeichnung schematisch darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispieles naher erlautert. Es 
35 zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht der Anlage, 

Fig. 2 einen Schnitt durch die verwendete 

Zahnradpumpe. 
Die zu PreBrohlingen zu verarbeitende Kaut- 
40 schukmischung wird durch den Trichter 1 in den 
Extruderzylinder 2 gegeben, in welchem eine 
Schnecke 3 durch einen Antrieb 4 umlauft und die 
Kautschukmischung plastifiziert. Im plastifizierten 
Zustand erreicht die Kautschukmischung die Ent- 
45 gasungsanlage 5, in welcher durch den AnschluB 
einer Evakuierungsvorrichtung Gas aus der Kaut- 
schukmischung herausgezogen wird. Die entgaste 
Kautschukmischung wird dann durch die Schnecke 
3 der Zahnradpumpe 6 zugefuhrt. Beim Durchgang 
so durch die Zahnradpumpe erhalt die geforderte 
Kautschukmasse den erforderlichen Forderdruck, 
um in dem Spritzkopf 7 eingepreBt zu werden, 
welcher einen Strang erzeugt, von welchem die 
Rohlinge durch die Schneidevorrichtung 8 abge- 
55 schnitten werden. 

Die in Fig. 2 dargesteilte Zahnradpumpe be- 
steht aus einem Gehause 9 und zwei Zahnradern 
10. Die die Schnecke 3 umgebende Zylinderbuch- 
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se 11 ist moglichst weit in das Gehause 9 der 
Zahnradpumpe eingefuhrt, um die Spitze der 
Schnecke 3 bis moglichst dicht vor die Zahnrader 
10 zu fuhren. Auf diese Weise wird erreicht, daB 
die mittels der Schnecke 3 im Extruderzylinder 2 
plastifizierte Masse in diesem plastifizierten Zu- 
stand in den Bearbeitungseingriff durch die Zahn- 
rader 10 kommt. 

Ein Druckgeber 12 in einem nicht dargestellten 
Steuerungskreis dient der Druck-/Drehzahlreglung 
der Schnecke 3 im Extruder. 
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5. Extruder-Zahnradpumpen-Kombination nach 
Anspruch 1 gekennzeichnet durch 

eine Druck/Drehzahlregelung fur die Schnecke 
(3) des Extruders (2,3), bei der der Druckgeber 
(12) vorzugsweise auf der Einiaufseite der 
Zahnradpumpe (6), insbesondere unmittelbar 
vor den Zahnradern (10) angeordnet ist. 



Liste der Bezugszeichen: 
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Trichter 
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2 


Extruderzylinder 




3 


Schnecke 




4 


Antrieb 




5 


Entgasungsanlage 




6 


Zahnradpumpe 


20 


7 


Spritzkopf 




8 


Schneidevorrichtung 




9 


Gehause 




10 


Zahnrader 




11 


Zylinderbuchse 


25 


12 


Druckgeber 





Patentanspriiche 

1. Extruder-Zahnradpumpen-Kombination, 30 
dadurch gekennzeichnet, 

6aB die Kombination fur ihre Verwendung in 
einer Anlage zur Herstellung von aus einer 
Kautschukmischung bestehenden PreBrohlin- 
gen fur die Teilefertigung in der GummHndu- 35 
strie mit einer Digitaisteuerung des Zahnrad- 
pumpenantriebes ausgestattet ist. 

2. Extruder-Zahnradpumpen-Kombination nach 
Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 40 
dag der Extruder (2,3) ledigiich eine fur die 
Plastifizierung ausreichende Lange aufweist 

und die Zahnradpumpe(6) zum Aufbau eines 
ausreichenden Forderdruckes ausgelegt ist. 

45 

3. Extruder-Zahnradpumpen-Kombination nach 
Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 

daB zwischen dem Extruder (2,3) und der 
Zahnradpumpe (6) eine Entgasungsstrecke (5) 
angeordnet ist. 50 



4. Extruder-Zahnradpumpen-Kombination nach 
Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 
dafl eine Schnecke (3) mit forderweicher Cha- 
rakteristik im Extruder (2,3) und eine Zahnrad- 
pumpe 6 mit fordersteifer Kennlinie kombiniert 
sind. 
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